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(57) Abstract: The invention concerns a plastic acces- 
sory-holder flange injected to seal a thermoplastic hol- 
low body which bears a thread at its periphery. The in- 
vention also concerns a method for making a fuel tank 
comprising such a threaded flange bearing at least one 
accessory by fixing a compressible seal on the periphery 
of the flange, pressing the flange and the seal on the pe- 
riphery of the opening of a shell, screwing a ring on the 
flange thread and welding the shell with at least another 
shell to obtain a tank. 

(57) Abrege : Platine porte-accessoires en matiere 
plastique injectee pour obturer une ouverture d'un 
corps creux en matiere thermoplastique qui porte un 
filet a sa p^ripherie.ProcecIe* pour fabriquer un reservoir 
a carburant comprenant une telle platine filet^e portant 
au moins un accessoire par mise en place d'un joint 
compressible a la peripheric de la platine, appui de la 
platine et du joint sur le pourtour de l'ouverture d'une 
coquille, vissage d'une bague sur Ie filet de la platine et 
soudure de la coquille avec au moins une autre coquille 
pour obtenir un nSservoir. 
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PLATINE PORTE-ACCESSOIRES EN MAT I ERE PLASTIQUE POUR CORPS CREUX THERMO PLASTIQUE 



La prdsente invention concerne une platine porte-accessoires en matiere 
plastique, destinee a equiper un corps creux thermoplastique. 

Le probleme pose par la jBxation d'accessoires sur des corps creux, en 
particuiier lorsque ces accessoires communiquent avec l'exterieur du reservoir a 
5 ete resolu par des dispositifs divers assurant plus ou moins efficacement 
l'etancheite du corps creux pair rapport a l'atmosphere. 

On connatt, par exemple, le brevet US-6,227,242-B 1 qui d6crit une platine 
moulee par injection, pour reservoir a carburant, qui porte une vanne de securite 
limitant la pression. La platine est traversee par une canalisation de retour de 
1 0 carburant vers le reservoir. Dans ce document, le mode de maintien de la platine 
sur le reservoir n'est pas precis6. 

On connait aussi la demande de brevet DE-42 40 629-A1 qui decrit un 
dispositif de fixation d'un accessoire sur un reservoir a carburant en matiere 
plastique obtenu par soufflage. Un anneau metallique filete (figure 3, piece 11) 
15 est dispose a la peripheric d'une platine (2) posee sur un joint (3 ') porte par un 
rebord (3) sur 1' ouverture du r6servoir (1) et une bague (14) en matiere plastique 
injectee est viss6e sur le filet (13) de l'anneau metallique (1 1) et maintien la 
platine (2) a serrage sur le joint (3'). 

Le dispositif du document DE-42 40 629-Al presente le desavantage de 
20 necessiter une piece supplemental sous la forme d'un anneau. Le fait que cet 
anneau soit r6alis6 en materiau tres rigide induit des faiblesses dans le 
comportement au choc du reservoir, en raison de la rigidification locale qu'il 
provoque dans la paroi de ce dernier au voisinage de l'ouverture. 

L'invention a pour objet de foumir une platine porte-accessoires en matiere 
25 plastique qui ne pr6sente pas les inconv6nients des systemes connus, en 

particuiier qui n'introduise aucune rigidification exageree des parois du reservoir 
et soit d'une realisation aisee et peu couteuse. 

Par ailleurs, elle vise aussi a foumir une platine qui presente une excellente 
stability dimensionnelle, generalement supdrieure i celle obtenue par les 
30 techniques de soufflage. 
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A cet effetl'invention conceme vine platine porte-accessoires en matiere 
plastique injectee, pour un corps c*eux thermoplastique, apte a obturer de 
maniere etanche une ouverture decoupee dans la paroi de ce corps creux, 
caracteris6e en ce qu'elle porte un filet a sa peripheric 
5 La platine porte-accessoires conforme a l'invention est une piece aplatie 

destinee a obturer une ouverture d'un corps creux et/ou a supporter tout type 
d'accessoire mont6 sur la paroi d'un tel corps creux. La platine est, en particulier, 
bien adaptee au support d'accessoires qui traversent la paroi du corps creux. Elle 
presente un p6rimetre referm6 sur lui-meme, de forme quelconque. Le plus 
10 souvent, son perimetre a une forme circulaire. 

La platine selon l'invention est realisee en matiere plastique. Tout type de 
matiere plastique peut convenir. De preference, on choisit une matiere plastique 
dont la stabilit6 dimensionnelle est bonne dans un milieu soumis a variations de 
temperature de l'ordre de plusieurs dizaines de degres Celsius. 
15 De preference, on choisit aussi une matiere plastique dont la stabilite 

dimensionnelle est peu affectee par le contact avec les liquides et les gaz 
susceptibles d'Stre contenus dans le reservoir. 

Par matiere plastique on entend designer route matiere comprenant au 
moins un polymere en resine de synthese. On designe par le terme "polymere" 
20 aussi bien les homopolymeres que les copolymers (binaires ou ternaires 

notamment). Des exemples de tels copolymers sont, de maniere non limitative : 
les copolymers a distribution al6atoire, les copolymeres sequences, les 
copolym&res i blocs et les copolymeres greffes. 

Tous les types de matiSre plastique peuvent convenir. Des matieres 
25 plastiques convenant bien appartiennent a la categorie des matieres 

thermoplastiques ou a la categorie des matieres plastiques qui demeurent rigides 
sous 1'influence de la chaleur (thermodurs). De preference, la matiere plastique 
est une matiere thermoplastique. 

Par matiere thermoplastique, on designe tout polymere thermoplastique, y 
3 0 compris les elastomers thermoplastiques, ainsi que leurs melanges. 

Tout type de polymer ou de copolymer thermoplastique dont la 
temperature de fusion est inferieure a la temperature de decomposition 
conviennent. Les matieres thermoplastiques de synthese qui presentent une plage 
de fusion 6talee sur au moins 10 degres Celsius conviennent particulierement 
3 5 bien. Comme exemple de telles matieres, oh trouve celles qui presentent une 
polydispersion de leur masse moteculaire. 
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En particulier, on peut utiliser des polyol6fines, des polyhalogenures de 
vinyle, des polyesters thermoplastiques, des polycetdnes, des polyamides et leurs 
copolymeres. 

Les matieres plastiques demeurant rigides sous T influence de la chaleur 
5 peuvent appartenir, par exemple, a des r6sines obtenues par une reaction de 

polyaddition, de polycondensation, de reticulation sous Tinfluence de la chaleur 
ou d'un rayonnement, ou encore par une reaction de vulcanisation. 

Un melange de polymeres thermoplastiques, de thermodurs ou d'au moins 
un polymere thermoplastique avec au moins un thermodur peut aussi etre utilise, 
10 de meme qu'un melange de matieres polymeriques avec des charges 

inorganiques, organiques et/ou naturelles comme, par exemple, mais non 
limitativement : le carbone, les sels et autres deriv6s inorganiques, les fibres 
naturelles ou polymeriques. H est 6galement possible d'utiliser des structures 
multicouches constitutes de couches empilees et solidaires comprenant au moins 
15 un des polymeres, copolymeres ou thermodurs dtcrits supra. 

Selon Tinvention, la platine est en matiere plastique injectee, c'est-a-dire 
ayant ete mise en forme par une technique de moulage par injection sous 
pression dans un moule. 

La platine conforme a Tinvention est destinee a un corps creux 
20 ■ thermoplastique. 

Par corps creux, on entend designer toute structure dont la surface prtsente 
au moins une partie vide ou concave. De preference, le corps creux auquel 
s'adresse Tinvention est une coquille constituant tout ou partie d'un reservoir 
destin6 a contenir au moins un liquide et/ou un gaz. 
25 Le sens du vocable thermoplastique a pour le corps creux la meme 

signification que celle explicitee plus haut comme une possibilite de la nature de 
la matiere.plastique de la platine. 

Selon Tinvention, la platine est apte a obturer de maniere dtanche une 
ouverture d6coupee dans la paroi du corps creux. 
30 Par obturation etanche, on dSsigne la faculty d'empecher la communication 

par T ouverture obturee du liquide et/ou du gaz en contact de la partie vide ou 
concave du corps creux avec Tautre cote, dans les conditions de temperature et 
de pression d'utilisation normals du corps creux. 

La paroi du corps creux auquel est destinee la platine peut etre constitute 
35 d'une seule couche de matiere thermoplastique ou de deux couches. Une ou 
plusieurs autres couches suppl6mentaires possibles peuvent, de maniere 
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avantageuse etre constitu6es de couches en materiau barriere aux liquides et/ou 
aux gaz. De preference, la nature et l'epaisseur de la couche barriere sont 
choisies de maniere a limiter au maximum la perm6abilit6 des liquides et des gaz 
en contact avec la surface concave du corps creux. 
5 La paroi du corps creux peut avoir ete produite par moulage suivant 

differentes techniques bien connues. Parmi ces techniques, on peut citer, par 
exemple, le moulage par soufflage et le moulage par compression. 

La paroi du corps creux peut etre ou non fermee sur elle-mSme, c'est-a-dire 
delimiter ou non un espace interieur. Lorsque la paroi n'est pas fermee, le corps 
1 0 creux se presente sous la forme d'une coquille pouvant constituer une partie d'un 
reservoir. Lorsque la paroi du corps creux est fermee, elle se confond avec celle 
d'un r6servoir. . 

On qualifie d' « interieur » dans les expressions « surface interieure », 
« sens interieur », la partie de la coquille orientee vers 1' espace interieur du 

15 r6servoir et d' « exterieur » dans les expressions « surface exterieure », « sens 
exterieur » la partie de la coquille orient6e vers l'espace exterieur du reservoir. 

Selon l'invention, la platine porte un filet a sa peripheric Par filet, on 
entend un filet h61icoidal apte a cooperer avec un autre filet d'un organe 
d'assemblage et de serrage, destine a maintenir la platine en place sur l'ouverture 

20 du corps creux et a assurer l'etanchSite. 

Le filet de la platine peut avoir ete obtenu de diverses manieres. II peut, par 
exemple, avoir ete realise en meme temps que la platine, lors du moulage par 
injection de cette derniere. H peut aussi avoir et6 realist apres injection de la 
platine, par usinage mecanique a l'aide d'un outil. De preference, le filet de la 

25 platine a ete moule par injection en mSme temps que celle-ci. 

La partie de la platine qui porte le filet est generalement apte a traverser 
l'ouverture du corps creux. La partie filetee de cette platine peut s'etendre, tout 
au moins en partie, a l'exterieur du corps creux, du c6te convexe de sa surface, 
ou, alternativement, du c6t6 concave interieur. 

30 Selon une forme de realisation avantageuse de la platine, l'etancheite aux 

liquides et aux gaz est assuree par 1' interposition d'un joint compressible entre 
cette platine et la paroi du corps creux situee a proximite de l'ouverture. Le joint 
utilise peut se presenter sous differentes formes. Par exemple, il peut 6tre un joint 
torique. Un joint torique de section circulaire a donne de bons resultats. 

35 Le joint compressible est generalement realise en matiere plastique 

elastomdre ou en caoutchouc. De preference, on choisit pour la matiere du joint 
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une matiere inerte vis-a-vis des liquides et des gaz en contact avec la surface 
concave du corps creux. 

Le joint peut simplement Stre pos6 sur le pourtour de la surface de la 
platine qui surplombe l'ouverture dans la paroi du corps creux. De preference, il 
5 est insere dans une gorge creusee sur le pourtour de la surface de la platine. 

Divers types d'organe d'assemblage peuvent Stre utilises pour maintenir la 
platine en place sur l'ouverture du corps creux. Un organe le plus souvent 
employe dans ce but est une bague filetee qui coopere avec le filet de la platine. 
Cette bague peut etre realis6e en difEerentes matieres telles que metal, 
1 0 matiere plastique thermodure ou thennoplastique. De preference, la bague est 
aussi une piece en matiere plastique injectee. 

Avantageusement, la bague peut presenter du cote de la paroi du reservoir 
un epaulement destine a s'appuyer sur cette paroi. Cette disposition de la bague 
fixe la pression maximum de serrage de la bague sur le filet de la platine, 
1 5 lorsqu'elle est viss6e jusqu'en butee de son epaulement avec la paroi du reservoir. 
Elle evite ainsi la deterioration de la platine due a un etat de serrage exagere. 

Lorsqu'un joint compressible est interpose entre la platine et la paroi du 
corps creux, on peut aussi, de maniere avantageuse, maintenir le joint a T etat 
comprime par vissage a serrage de la bague sur le filet de la platine. 
20 De preference, on choisit pour la platine une matiere plastique dont la 

perm6abilit6 aux gaz et aux liquides est faible, en particulier a ceux qui sont 
destines a se trouver en contact avec la surface concave du corps creux. Des 
exemples de tels liquides ou gaz sont les hydrocarbures et les alcools. Par 
permeabilite faible de la matiere plastique, on entend designer une permeabilite 
25 specifique au carburant ne depassant pas 5 g.mm/j ,m 2 a 40°C 

A titre de matieres plastiques peu perm6ables aux liquides et aux gaz, on 
peut titer, de maniere non limitative : les polyacetals, les polyamides, les 
polyesters, les polyhalogenures de vinylidene, les polymeres a cristaux liquides, 
les polycetones et les polysulfures de ph6nylene. On peut aussi utiliser des 
30 copolymers binaires ou ternaires de ces matieres plastiques. 

Des matieres plastiques qui ont donn6 de bons rdsultats sont : 

■ les polyoxym6thylenes tels que les polymeres HOSTAFORM® RFV et 
ERITAL®; 

■ les polyamides 6 tels que les polymeres GRELON® PVZ^3H; 

35 ■ les polyamides 6-6 tels que les polymeres ULTRAMED® A3WG6; 

■ les copolyamides 6-6 tels que les polymeres ZYTEL® HTN5 1 G3 5HSL; 
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- les polybutyleneterephtalates, tels que les polymeres VALOX® 830; 

■ les polyfluorures de vinylidene, tels que les polymeres SOLEF® 1008 et 
SOLEF®8008; 

■ les polymeres a cristaux liquides, tels que les polymeres VECTRA® 950; 
5 ■ les polycetones telles que les polymeres CAFJLON® DPRl 130; 

■ les polysulfures de phenylene, tels que les polymeres PFJMEF® 4010. 

Une forme de realisation particuliere de la platine conforme a 1' invention 
est celle pour-laquelle le corps creux est un reservoir a carburant. Plus 
particulierement, le reservoir a carburant est un reservoir pour vehicule 
automobile. Par vehicule automobile, on designe les vehicules mus par un 
moteur thermique tels que les camions, voitures et motocyclettes. 

Dans cette forme de realisation particuliere, la platine peut 
avantageusement porter au moins un accessoire d'un reservoir a carburant. Le 
vocable « porter » s'entend ici comme solidarisation ou assemblage par un 
moyen de fixation et de maintien. Divers types de ces moyens peuvent etre 
presents sur la platine selon 1'invention. Par exemple, on peut trouver des 
moyens de soudage et des moyens de fixation mecanique pure tels que le 
boulonnage, le vissage, le rivetage ou encore 1' enclipsage. On peut aussi, 
alternativement, solidariser au moins un accessoire avec la platine par fabrication 
conjointe de celle-ci en meme temps que l'accessoire au moyen de la technique 
de moulage par injection. 

Par accessoire, on entend designer tout organe en general par lequel 
transite du liquide ou du gaz, ou est en contact avec du liquide ou du gaz et qui 
remplit une fonction particuliere propre a un dispositif dont fait partie le 
reservoir, en ce compris une fonction de transport de liquide et/ou de gaz entre 
deux autres organes. 

Dans cette forme de realisation, la platine selon l'invention convient 
particulierement bien pour monter au moins un accessoire choisi parmi un 
module de pompe a carburant, une jauge de volume, une pipette reliee a une 
canalisation pour l'entree ou la sortie de carburant liquide et/ou gazeux, un 
connecteur et un cable electrique. 

II est aussi interessant que, dans cette forme de realisation, la platine soit 
desttnee a un reservoir a carburant constitu6 d'au moins deux coquilles en 
mat^riau thermoplastique multicouche soudees 1'une a l'autre. 
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L'invention concefne aussi un reservoir a carburant pour velucule 
automobile qui comprend au moins un accessoire monte sur une platine porte- 
accessoires conforme a la platine explicitee supra. 

Le vocable « accessoire » a ici la meme signification que celle donnee plus 
5 haut dans le cas de la platine. 

L'invention concerne enfin aussi un proc6de pour fabriquer un reservoir a 
carburant comprenant une platine portant au moins un accessoire conforme a 
l'invention selon lequel on effectue les etapes suivantes, dans l'ordre indique : 

a) on met en place un joint dans une gorge creusee a la peripheric de la platine 
10 et faisant face a la paroi d'une coquille, sur le pourtour d'une ouverture 

decouple dans celle-ci ; 

b) on positionne la platine sur l'ouverture, de maniere a appuyer le joint sur la 
totalite du pourtour de l'ouverture et a faire traverser l'ouverture par la partie 
filet6e de la platine ; 

15 c) on visse une bague sur la partie filetee jusqu'a butee, contre la paroi 
exterieure de la coquille, de la surface de la platine longeant la gorge; 
d) on soude la coquille portant la platine avec au moins une autre coquille de 
maniere a obtenir un reservoir. 
Dans ce precede, on positionne la platine sur l'ouverture soit a partir de la 
20 surface interieure, soit a partir de la surface exterieure de la coquille, de maniere 
a appuyer le joint sur la totalite du pourtour de l'ouverture et a faire traverser 
l'ouverture par la partie filet6e de la platine orientee soit dans le sens exterieur 
vers interieur de la coquille, soit, de maniere preferee, dans le sens interieur vers 
exteneur de la coquille. 
25 Dans ce precede, les termes reservoir, platine, carburant, porter, accessoire, 

coquille, filet ont exactement les memes significations que celles explicitees 
supra pour la platine porte-accessoires. 

L'accessoire peut avoir ete solidarise a la platine dans une operation 
prealable. II peut aussi faire partie integrante de la platine et avoir 6t6 fabrique en 
30 meme temps que celle-ci. En variante, raccessoire peut aussi etre solidarise a la 
platine imm6diatement avant la mise en CEuvre du proced6 selon l'invention. 

Le soudage des coquilles peut se faire selon toute technique appropri6e et 
bien connue pour l'obtention de reservoirs. Le soudage des coquilles par une 
technique dite au miroir chaud a donne de bons resultats. 
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On choisit de preference la taille de la platine la plus petite possible 
compatible avec l'espace fequis pour les connectevirs 61ectriques et/ou les 
connexions pour le passage des canalisations de carburant et/ou de ventilation. 

Lorsqu'il est necessaire de monter sur la platine un ou plusieurs accessoires 
volumineux dont l'envergure d6passe le plus grand diametfe de la platine et de 
l'ouverture de la coquille, ils sont mis en place, avec la platine, par le cote 
interieur concave de la coquille. 

Le taux de compression du joint peut avantageusement 6tre regte par le 
serrage en butee de la zone peripherique de la platine sur la paroi interieure 
concave du reservoir. Ceci offre l'avantage de preserver mecaniquement le joint 
et d'accroltre sa longevite. L'etat de surface et l'epaisseur de la paroi du 
reservoir au voisinage de l'ouverture peuvent etre regl6s par moulage par. 
compression. Alternativement, ils peuvent aussi §tre regies par usinage. 

La figure 1 qui suit est donnee dans le but d'illustrer l'invention, sans 
15 vouloir en restreindre la portee. 

Cette figure 1 represente un schema avec vue en coupe et en elevation 
d'une platine (3) obturant une ouverture d'un reservoir (i) a carburant. La 
platine (3) moriocouche a ete realisee par injection de polyacetal 
(polyoxymethylene de marque ERiTAL®) et porte un filet (8) venant directement 
20 d'injection. Le reservoir (1) etait un reservoir multicouche comprenant, de 
l'exterieur vers l'interieur, une couche externe en polyethylene haute densite 
(PEHD) de marque ELTEX® RSB714 N0060, une couche de matiere plastique 
provenant du recyclage de dechets des memes r6servoirs broyes, une couche 
d'adhesif ADMER® L2100, une couche barriere en copolymere 6thylene-alcool 
25 vinylique de marque EVAL® F101A, une autre couche d'adhesif ADMER® 
L2100, et une couche interne de PEHD ELTEX® RSB714 N0060. 

Une gorge (6) a ete creusee a la peripheric (7) de la platine (3) et renferme 
un joint torique (9) en fluoroelastomere de type fluorure de vinylidene et 
hexafluoropropylene FKM de marque Hutchinson - Le Joint Francais® DF801 
qui s'appuyait sur la surfiice int6rieure concave de la paroi du reservoir (1), a 
proximite de l'ouverture. Une bague circulaire (2) filet^e sur sa fece interne a 6t6 
viss6e sur le filet (8) de la platine (3) pour la maintenir assemblee avec le 
reservoir et pour maintenir le joint (9) en compression. La bague (2) avait 
prealablement ete realisee par decoupe et usinage d'un disque dans un barreau en 
3 5 POM de marque ERTTAL® afin de simuler la precision dimehsionnelle dune 
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bague en POM inject6e. Un epaulement (10) de la bague (2) est venu s'appuyer 
sur la surface exterieure du reservoir (1), sur le pourtour de 1' ouverture. 

On a regte le taux de compression du joint (9) par le serrage en butee de la 
zone peripherique (7) de la platine (3) sur la paroi interieure concave du 
5 reservoir (1). L'etat de surface et 1' epaisseur de la paroi du reservoir (1) ,au 
voisinage de 1' ouverture ont ete regies par moulage par compression. 
Alternativement on a aussi realise avec succes un etat de surface et une epaisseur 
definie par usinage en lieu et place du moulage par compression. 

Un connecteur electrique (4) et des connecteurs de passage (5) pour les 
10 canalisations d'entree et de sortie de carburant ainsi que de ventilation ont ete 
injectes d'un seul tenant en meme temps que la platine, dans le mSme POM que 
celle-ci. 
Exemples 

Exemole 1 f'lUini -Flange" MFL conforma a l'inventinn) 
15 Une platine (3) semblable a celle de la figure 1, excepte le fait qu'elle ne 

portait aucun accessoire a ete utilisee et est illustree a la figure 2. Elle a ete 
assemblee a une plaque (23) decoupee dans un reservoir a carburant multicouche 
semblable a celui decrit a la figure 1, munie d'un orifice de 73 mm de diametre et 
maintenue par une bague circulaire (2) etun joint (9) semblables a ceux decrits a 
la figure 1. On a pose l'ensemble plaque (23), platine (3), bague (2) et joint (9) 
sur une cellule en acier (20) munie d'une canalisation d'entree de liquide (21) et 
remplie a moitie de son volume par un melange (22) comprenant 90 % en 
volume d'essence de marque HALTERMANN® RF02-99 et 10 % d'ethanol de 
qualite pour analyse. Un joint en fluoropolymere de meme nature que le joint (9) 
25 a ete interpose entre la plaque (23) et la cellule (20) que Ton a maintenues 
assembles par boulonnage. 

L'essai a consiste a fermer la canalisation d'entree (21) de la cellule (20) 
remplie a moitte du m61ange carburant (22) d'essence et d'ethanol, a la retourner 
afin que le carburant liquide entre en contact direct avec la platine (3). Apres 
30 avoir conditionne le tout a 40 °C pendant 288 heures, on a ensuite procede a la 
mesure de la permeability de l'ensemble plaque (23), platine (3), bague (2) et 
joint (9) faisant office d'echantillon, selon une procedure appelee "Mini-Shed 1 '. 

Cette procedure a consist a placer l'echantillon dans une enceinte etanche 
conditionn^e a 40°C et reli6e a un systeme de mesure de la concentration en 
3 5 hydrocarbures. La mesure de 1' augmentation de cette concentration en 
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hydrocarbures dans l'enceinte au cours du temps a permis de determiner la 

quantite de vapeurs emises par 1' echantillon. 

Exemple 2 fMini-Flanpft" conforme a Invention) 

On a repete l'exemple 1 avec un autre echantillon "Mini-Flange" MF2 
5 semblable a l'echantillon de l'exemple 1, excepte la forme de la section de la 
plaque (23) au droit du joint (9) qui a ete amincie tel qu'illustre en 30 (a la 
figure 3). 

Exemples de reference fn on-confnrmes a l'inventirm) 

Quatre echantillons de platines commerciales non-conformes a l'invention 
10 illustrees schematiquement aux figures 4 et 5 et appelees Mason Jar 1 et 2 (MJ1 
et MJ2) et Camlock 1 et 2 (CL1 et CL2) ont ete utilisees a titre de reference. 

Dans le cas des echantillons MJ1 et MJ2, la figure 4 montre la presence 
d'un joint (41) en forme de H insere entre la platine (42) et l'embase filetee du 
reservoir (43). On y distingue aussi une bague (44) maintenant l'assemblage de la 
15 platine (42) et du reservoir (43) par compression du joint (41). 

Dans le cas des echantillons CL1 et CL2, la figure 5 illustre un systeme de 
fermeture a baionnette comprenant un ergot metallique (51) ayant sa base (52) 
ancree dans la masse de la parol (53) d'un reservoir multicouche qui coopere 
avec une autre piece metallique en anneau servant a maintenir une platine (55) 
20 sur l'embase du reservoir (53), en comprimant un joint (56). 

Pour tous les echantillons MJ1, MJ2, CL1 et CL2, les platines (42) et (55) 
ont ete materialises par des plaques en acier. Les diametres d'ouverture des 
plaques de reservoir multicouche ont ete les suivants : 
* MJ1 : 113,75 mm 
25 = MJ2 : 139 mm 

■ CL1 : 138 mm 

■ CL2: 113,75 mm 

La figure 6 resume les resultats obtenus aux mesures de permeabilite par 
un diagramme en batonnets donnant, pour chaque echantillon, la permeabilit6 
.30 mesur6e.apres 12 semaines de conditionnement a 40 °C, exprim6e chaque fois en 
mg carburant/jour a 40°C (batonnet de gauche) et en mg Carb (sur le Mtonnet de 
droite). L'unit6 mg Carb correspond a la perte 6vaporative obtenue pour un cycle 
de temperature normalis6 (18,3 - 40,6 - 18,3°C) d'une duree de 24 heures. 



WO 2004/031044 



PCT/EP2003/011067 



- 11- 



REVENDICATTOMS 



1 . - Platine porte-accessoires en matiere plastique injectee, pour un corps 
creux thermoplastique, apte a obturer de maniere etanche une ouverture 

5 decouple dans la paroi de ce corps creux, caracterisee en ce qu'elle porte un filet 
a sa peripheric 

2. - Platine selon la revendication pr6cedente, caracterisee en ce qu' elle est 
apte a recevoir une bague pour le maintien de son assemblage avec le corps 
creux. 

10 3 . - Platine selon une quelconque des revendications precedentes, 

caracterisee en ce que la matiere plastique qui la constitue presente une 
permeability faible aux gaz et aux liquides. 

4. - Platine selon la revendication precedents caracterisee en ce que la 
matiere plastique est selectionnee parmi les polyacetals, les polyamides, les 

1 5 polyesters et les polyhaiogenures de vinylidene. 

5. - Platine selon une quelconque des revendications pr6cedentes, 
caracterisee en ce que le corps creux est un reservoir a carburant pour vehicule 
automobile. 

6. - Platine selon la revendication precedente, caracterisee en ce qu'elle 
20 porte au moins un accessoire d'un reservoir a carburant choisi parmi un module 

de pompe, une jauge de volume, une pipette reliee a une canalisation pour 
l'entree ou la sortie de carburant liquide et/ou gazeux, un connecteur et un cable 
electrique. 
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7. - Platine selon une quelconque des revendications 5 et 6, caracteris6e en 
ce que le reservoir a carburant est constitue d'au moins deux coquilles en 
materiau thermoplastique multicouche soud6es l'une a l'autre. 

8 - Reservoir a carburant pour vehicule automobile, caracteris6 en ce qu'il 
comprend au moins un accessoire mont6 sur une platine porte-accessoires selon 
une quelconque des revendications 5 a 7. 
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9 - Reservoir selon larevendication prececiente, caract6ris6 en ce que 
l'etancheite aux gaz et aux liquides est assuree par l'interposition d'un joint 
compressible entre la platine et la paroi du reservoir situee a proximite de 
l'ouverture, le joint pouvant 6tre maintenu a l'etat comprime par vissage a 
5 serrage de la bague sur le filet de la platine. 

10. - Precede pour fabriquer un reservoir a carburant comprenant une 
platine portant au moins un accessoire selon la revendication 7, caracterise en ce 
qu'on effectue les etapes suivantes, dans l'ordre indiqutS : 

a) on met en place un joint dans une gorge creusee a la peripherie de la platine 
10 et faisant face a la paroi d'une coquille, sur le pourtour d'une ouverture 

d6coupee dans celle-ci ; 

b) on positionne la platine sur l'ouverture, de maniere a appuyer le joint sur la 
totalite du pourtour de l'ouverture et a faire traverser l'ouverture par la partie 
filetee de la platine ; 

15 c) on visse une bague sur la partie filetee jusqu'a butee, contre la paroi 
exterieure de la coquille, de la surface de la platine longeant la gorge ; 

d) on soude la coquille portant la platine avec au moins une autre coquille de 
maniere a obtenir un reservoir. 
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